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RESUMEN 
La crisis económica y sus repercusiones en el contexto socioeconómico de las familias de bajos 
recursos de nuestro país han motivado para que el centro “CENIT” acoja a los jóvenes de bajos 
recursos afectados por esta situación, para prestarles asistencia social; esta labor que lleva adelante 
la fundación “CENIT”, está orientada hacia los jóvenes que laboran informalmente en la calle. El 
propósito de esta investigación es realizar un análisis funcional de los puestos de trabajo del taller 
que posee este centro, considerando las competencias laborales correspondientes al área de 
soldadura Mig- Mag y entregar una propuesta al Centro de desarrollo integral “CENIT”, del diseño 
de un taller de soldadura MIG- MAG, que permita la construcción de un taller de soldadura  para 
brindar  capacitación técnica a los jóvenes que acogen en este centro, mejorando su calidad de vida. 
La metodología que se utilizó en esta investigación tiene como base el tipo de investigación, que es 
descriptiva, es una investigación de campo y bibliográfica, las fuentes fueron primarias y 
secundarias es una investigación con un enfoque cuantitativo, la población estuvo conformada por 
los integrantes de la comunidad “CENIT” la muestra es de 85 personas, entre moradores, 
autoridades y jóvenes de la fundación, como técnica de recolección de datos se utilizó la encuesta y 
su instrumento el cuestionario, además se realizó el análisis correspondiente de los datos  y al final 
se plantea la propuesta.  
PALABRAS CLAVES: SOLDADURA MIG/MAG, SEGURIDAD INDUSTRIAL, 
SOLDADURA TIG, COMPETENCIAS LABORALES, TALLER DE SOLDADURA, 
ANALISIS FUNCIONAL DE PUESTOS DE TRABAJO. 
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                                                                      ABSTRACT 
The economic crisis and its impact on the socioeconomic context of low-income families in our 
country have led to the center "CENIT" invokes low-income young people affected by this 
situation, to assist social this ongoing work the foundation "CENIT" young faces who work 
informally on the street. The purpose of this research is to perform a functional analysis of the 
workshop jobs which owns the center, considering labor skills for the area Mig-Mag Welding and 
submit a proposal to the Centre for Integral Development "CENIT" design a welding shop MIG-
MAG, which allows the construction of a welding shop to provide technical training to young 
people who welcome at the center, improving their quality of life. The methodology used in this 
research is based on the type of research that is descriptive, is a field research and bibliographic 
sources were primary and secondary research is a quantitative approach, the population consisted 
of members of community "CENIT" sign is 85 people, including residents, authorities and youth of 
the foundation, as data collection technique was used and the survey questionnaire instrument, and 
analysis was performed for the data and at the end raises the proposal. 
 
KEY WORDS: WELDING MIG / MAG, INDUSTRIAL SAFETY, TIG, SKILLS WORK, 
WELDING SHOP, FUNCTIONAL ANALYSIS OF JOBS. 
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INTRODUCCIÓN 
La distribución adecuada de los puestos de trabajo, en los procesos de soldadura MIG y MAG, es 
un proceso que toda industria debe tomar en cuenta, toda vez que esto implica una labor eficiente y 
un aprovechamiento óptimo de los recursos que disponemos, además es importante considerar las 
respectivas competencias exigidas en la actualidad, las cuales están sujetas a los diferentes 
controles de calidad que las instituciones locales e internacionales exigen. 
El desarrollo industrial de un país requiere de un vasto proceso de transformación tecnológica y es 
específicamente el análisis funcional de los puesto de trabajo lo que le da garantía para este 
cumplimiento;  a nivel mundial las industrias han desplegado una gran cantidad de innovaciones 
tecnológicas, fruto de los resultados de la investigación científica, estas potencias desarrollan 
diariamente grandes procesos que permiten la construcción de productos en menos tiempo y de 
mejor calidad, en nuestro medio la falta de un a aplicación de las innovaciones tecnológicas 
impiden un despliegue amplio de nuevas tecnologías que afecta directamente a la situación 
económica. 
Por lo tanto la presente investigación se enfocará en analizar la problemática de la ausencia de un 
análisis funcional de los puestos de trabajo dentro de los procesos de soldadura MIG-MAG, 
tomando en cuenta las competencias que esto implica y proponiendo para su aplicación práctica un 
diseño de taller de soldadura. 
El capítulo I, está constituido por el planteamiento del problema, objetivos, justificaciones, 
preguntas directrices y justificación.  
El capítulo II, Aborda el Marco Teórico, sus contenidos, la operacionalización de variables y el 
vocabulario técnico. 
El Capítulo III, Se refiere a la Metodología utilizada, nivel y  profundidad  de investigación; 
selección de la población y muestra, recolección de datos, análisis de datos, presentación de 
resultados, conclusiones y recomendaciones. 
El Capítulo IV, Hace referencia a los aspectos administrativos de la investigación, recursos  
El Capítulo V. Consta  la propuesta. 
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CAPITULO I 
EL PROBLEMA 
Planteamiento del Problema 
Durante muchos años el trabajo solidario de muchas organizaciones sociales, han dado soluciones 
parciales a las diferentes problemáticas existentes en nuestro entorno, es el caso de la fundación 
CENIT fundada en él, año de 1991 y que pertenecen a las hermanas del buen pastor  ubicado en  la 
zona del sur de Quito, en el sector antiguamente conocido como el camal, que tiene como finalidad 
atender a las niños/as y jóvenes trabajadores en la calle y sus familias. 
En sus  inicios fueron invitando a jóvenes voluntarios, que les ayudaran para  brindar atención en 
tareas dirigidas y refuerzos pedagógicos para evitar las deserciones, promover su desarrollo de los 
niños/as jóvenes trabajando en los lugares del mercado el Camal y sus alrededores, luego con 
ayuda voluntaria pudieron acoger a todos en un lugar arrendado para atenderles con calidad y poder 
darles un refrigerio. 
Finalmente con la ayuda de instituciones cooperantes fueron adquiriendo recursos para lograr 
asentarse en una infraestructura propia, en esta institución, se recibe a  niños/as jóvenes de 9 a 18 
años, cuyo objetivo es evitar el aumento de muchachos que trabajen en calle, dándoles la 
oportunidad para que terminen  la primaria en tres años consiguiendo que sean personas con 
sentido crítico, creativo y agentes de cambio en su entorno  socio- familia El problema o debilidad 
que fue detectada  es la sobre población y la ausencia de programas de capacitación técnica, que se 
necesita de manera inmediata, toda vez que los muchachos que asisten a este centro, tienen el 
interés de integrarse inmediatamente al campo productivo y laboral. 
Esta crisis se da por la forma equivocada y mal distribuida de la riqueza nacional, no llegando en 
forma equitativa a todos los sectores del país. Existe desempleo total, pobreza extrema, un gran 
porcentaje de analfabetismo y una tremenda situación crítica de salud. 
Siendo una institución que busca la reinserción de los jóvenes al proceso de aprendizaje, se 
considera el aspecto académico, como una de las estrategias para lograr sus objetivos, si bien es 
cierto los programas que tienen son necesarios, es aún más necesario trabajar en la capacitación 
técnica, por la urgente necesidad que tienen los muchachos de integrarse al mundo laboral de 
manera inmediata, pues así logran tener sus ingresos propios que le permitirán mejorar su calidad 
de vida. Es esta preparación Técnica la que es sometida a investigación, toda vez que el centro no 
cuenta con un proyecto sobré educación técnica.. Por lo tanto amerita la realización de esta 
investigación. 
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FORMULACIÓN DEL PROBLEMA 
La pauperización del salario mínimo vital de los ecuatorianos se ha acrecentado por la dolarización, 
lo que obliga a que en los hogares  laboren los niños/as y jóvenes para equilibrar este déficit 
económico. La pobreza es una circunstancia económica en la que una persona carece de los 
ingresos suficientes para acceder a los niveles mínimos de atención médica, alimentos, vivienda, 
ropa y educación. La falta de oportunidades educativas y en especial la formación técnica impiden 
a los jóvenes tener oportunidades laborales adecuadas, la ausencia de investigaciones que permitan 
determinar las competencias laborales  dentro del área de soldadura, no permiten desarrollar un 
puesto de trabajo adecuado  
¿Cómo afecta la ausencia de un análisis funcional del puesto de trabajo de soldadura MIG-MAG, 
en el diseño  de un taller de soldadura para la formación profesional de los jóvenes del centro 
“CENIT”? 
PREGUNTAS DIRECTRICES 
 
 ¿Cuáles son   los diferentes parámetros que se consideran en un análisis   funcional de un 
puesto de trabajo de soldadura? 
 ¿Qué elementos deben constar en el análisis funcional de los puestos de trabajo?  
 ¿Cuáles son las diferentes competencias laborales que se deben considerar en el diseño de 
un puesto de trabajo de soldadura Mig –Mag? 
 ¿La ausencia de un desarrollo de las competencias laborales baja el nivel productivo? 
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OBJETIVOS 
 
General 
Análisis funcional de los puestos de trabajo para   soldaduras MIG-MAG, considerando las 
competencias laborales actuales, para la formación profesional de los jóvenes. 
Específicos 
 Diagnosticar los diferentes paramentos para realizar un análisis funcional del puesto de 
trabajo de soldadura MIG-MAG.  
 
 Describir las diferentes competencias laborales, necesarias para la formación Técnica –
científica, en el área de soldadura 
 
 Diseñar un taller de soldadura MIG-MAG, tomando en cuenta las competencias laborales 
actuales. 
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JUSTIFICACIÓN 
La crisis económica causa muchos estragos al ámbito nacional en forma general, y  en forma 
particular a aquellos sectores más vulnerables, que son niños/as y adolescentes pobres, por eso es 
necesario buscar soluciones  a la crisis económica. 
La presente investigación aportara académica y técnicamente a la formación de jóvenes en la rama 
de Soldadura. 
Es necesario reconocer que los niños/as y jóvenes por su situación marginada  y discriminada, 
necesitan atención específica para recuperar el espacio perdido, levantar su autoestima y tener 
condiciones favorables para acceder a oportunidades. La generación de ingresos es una condición 
que ayuda a la los jóvenes a vencer la subordinación y lograr autonomía, pero hay que tomar en 
cuenta que esto no es suficiente; por lo tanto la capacitación se aborda como un proceso de 
sensibilización y concienciación. 
Uno de los principales retos que deben afrontar las sociedades actuales es garantizar una atención 
adecuada a los niños/as y jóvenes de bajo recursos económicos, orientada a lograr su bienestar, su 
seguridad y garantizar sus derechos. 
Con estas perspectivas la atención de los niños/as y jóvenes es mi principal preocupación,  por ello, 
el análisis funcional del puesto de trabajo con sus distintas competencias laborales y el diseño de un 
taller de soldadura MIG-MAG, se hace necesario para poder desarrollar un programa de 
capacitación técnica dirigido a esta población. 
Mi afán  es, contribuir al bienestar integral de la población de los jóvenes  de este  centro, quienes 
en la mayoría de los casos ingresan en malas condiciones académicas y con poco tiempo para poder 
estudiar,  ya que gran parte de su tiempo  han tenido que trabajar para mantener a sus hogares. 
La población que será favorecida corresponde a cerca de 300 jóvenes que acoge esta fundación 
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LIMITACIONES: 
 
 En LO ECONÓMICO un porcentaje del 80% de instituciones privadas proviene de micro 
proyectos y  las estatales en un 20% lo cual es difícil poder adquirir todo lo necesario 
 
 Por la FALTA DE TIEMPO, al ser un proyecto innovador se requiere una participación 
completa, situación que afecta a quienes estamos involucrados en este proyecto, por tener 
responsabilidades adicionales 
DELIMITACIÓN. 
CAMPO: Educación 
Área: Educación Técnica 
Aspecto: Capacitación Técnica en Soldadura 
Tema: Análisis Funcional de los puestos de trabajo en soldadura MIG 
Problema: ¿Cómo afecta la ausencia de un análisis funcional del puesto de trabajo de soldadura 
MIG-MAG, en el diseño  de un taller de soldadura para la formación profesional de los jóvenes del 
centro “CENIT”? 
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CAPITULO II 
MARCO TEÓRICO 
 Antecedentes de la investigación  
¿Cómo afecta la ausencia de un análisis funcional del puesto de trabajo de soldadura MIG-MAG, 
en el diseño de un taller de soldadura para la formación profesional de los jóvenes del centro 
“CENIT”? 
Durante el proceso de investigación, no se ha encontrado antecedentes de investigaciones 
anteriores, por lo que se recurrió a informaciones que se encontraban en el historial del centro. 
El análisis funcional de un puesto de trabajo es la fase más importante en el diseño de un puesto de 
trabajo, en nuestro medio son pocas las personas que realizan este análisis. 
FUNDAMENTACIÓN TEÓRICA 
 
Análisis Funcional de un puesto de trabajo. 
Enfoques de Análisis de Puestos. 
El análisis de los puestos es el fundamento de muchas prácticas de la ARH, y sirven para justificar 
las descripciones del puesto y otros procedimientos de selección de ARH que establece que: 
“Deberá existir un análisis del puesto que incluya un análisis de las conductas laborales 
importantes requeridas para un desempeño con éxito….Cualquier análisis del puesto puede 
concentrarse en la conducta en el trabajo y en las labores relacionadas con las mismas.  
Pág. 23.  Se usan varios análisis de puestos diferentes, cada uno con   
Ventajas y desventajas específicas. Dos de los métodos más populares son: 
Análisis funcional del puesto 
El método del análisis funcional del puesto utiliza un inventario de los diversos tipos de funciones 
o actividades laborales que pueden constituir cualquier puesto. Específicamente, existen tres 
amplias funciones de los trabajadores que forman la base de este sistema: 
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Datos. 
Gente. 
Cosas. 
Estas tres categorías se encuentran subdivididas para formar una jerarquía de escalas de funciones 
de los trabajadores. 
Método del incidente crítico 
El objetivo del método del incidente crítico es identificar las tareas decisivas del puesto. Las tareas 
decisivas del puesto son los deberes y responsabilidades importantes en el trabajo que realiza el 
empleado y que lo llevan al éxito. Se puede obtener información acerca de las tareas decisivas del 
puesto a través de entrevistas con los empleados y supervisores o a través de informes por escrito 
de los empleados. Por lo general, el analista de puestos usará de 5 a 10 afirmaciones de tareas 
importantes para cada puesto que estudia. El producto final serán declaraciones escritas, claras, 
completas y de fácil comprensión con las personas no familiarizadas con el puesto. 
Descripción de puestos. 
Una descripción del puesto es una descripción escrita de este y los tipos de tarea que incluyen. 
Como no existe un formato estándar de descripciones de puestos, su apariencia y contenido varían 
de una institución a otra. Sin embargo, la mayor parte de las descripciones de puestos contendrá por 
lo menos tres partes: 
Título del puesto. 
Una sección de identificación del puesto. 
Una sección de deberes del puesto. 
Las descripciones del puesto pueden enumerar restricciones físicas o mentales específicas 
relacionadas con el puesto con las que no se puede transigir. 
Aunque pueden existir otros métodos de elaboración como son: 
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Método de la entrevista individual: 
Al usar este método se selecciona un equipo de titulares de un puesto de trabajo y se les entrevista 
ampliamente. Los resultados de estas entrevistas se combinan en solo análisis de puesto. Este 
método es efectivo para evaluar lo que un puesto conlleva, y la participación de los empleados en el 
análisis de puesto es esencial 
Método de la entrevista grupal: 
Es similar al anterior excepto que el conjunto de titulares de los puestos se entrevista 
simultáneamente, aunque aumenta la precisión en la evaluación de puestos, la dinámica grupal 
puede entorpecer su eficacia. 
Método del cuestionario estructurado: 
Bajo este método se envía a los trabajadores un cuestionario diseñado específicamente para que 
ellos señalen los puntos que desempeñan en su puesto de trabajo en una larga lista de tareas 
posibles. 
Método de la conferencia técnica: 
El método de la conferencia técnica se vale de los supervisores con un amplio conocimiento del 
puesto. Aquí, las características específicas del puesto se obtienen de “los expertos” aunque es un 
buen método de recolección de datos, frecuentemente pasa por alto las percepciones de los 
trabajadores titulares acerca de lo que ellos hacen en su trabajo. 
Método del diario: 
El método del diario requiere que los titulares de los puestos de trabajadores registren sus 
actividades diarias. Este método es el que se lleva más tiempo y puede extenderse por largos 
periodos, aumentando sus costos. 
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Análisis de los puestos de trabajo 
 
Cuadro.1   Análisis de puestos de trabajo 
Elaborado por: monografías.com 
Introducción  
Desde la perspectiva de los RRHH, el análisis del puesto de trabajo es el proceso fundamental del 
que dependen la mayoría de las actividades relacionadas con los RRHH. 
 Diseño del puesto de trabajo y análisis 
 
Gráfico 1. Puesto de soldadura 
Elaborado por: empleo.jpg 
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El análisis del puesto de trabajo es el proceso que consiste en describir y registrar el fin de un 
puesto de trabajo, sus principales cometidos y actividades, las condiciones bajo las que éstas se 
llevan a cabo, y los conocimientos, habilidades y actitudes (CHA) necesarios. El análisis del puesto 
de trabajo a menudo da lugar a dos tareas principales: la descripción del puesto de trabajo y la 
especificación de los requisitos del puesto de trabajo. 
Fines e importancia del análisis del puesto de trabajo 
El análisis del puesto de trabajo ayuda a tomar diversas decisiones relativas a los RRHH, tales 
como selección, promoción, evaluación del rendimiento y otras actividades y funciones. 
El análisis del puesto de trabajo es importante porque proporciona la base para el establecimiento o 
la reevaluación de los siguientes temas generales que conciernen a la organización: 
 Estructura de la organización: ayuda a decidir de qué forma deberá dividirse el conjunto 
total de tareas de la organización en unidades, divisiones, departamentos, unidades de 
trabajo, etc. 
 Estructura de los puestos de trabajo: ayuda a decidir de qué forma deberán agruparse los 
trabajos en puestos y familias de puestos. 
 Grado de autoridad: ayuda a comprender la forma en que se distribuye la autoridad de toma 
de decisiones 
 Alcance de control: ayuda a conocer las relaciones de dependencia jerárquica de una 
organización, así como la cantidad 
Y tipo de personas que están bajo las órdenes de un superior. 
 Criterios de rendimiento: debido a que los criterios de rendimiento se establecen en 
relación al puesto de trabajo, puede evaluarse el rendimiento individual y de grupo. 
 Redundancia de empleados: el análisis del puesto de trabajo ayuda a determinar las 
redundancias de empleados que se producen durante las fusiones, las adquisiciones y las 
reducciones del tamaño de la plantilla. 
 Consejo: guía a los supervisores y a las personas interesadas a la hora de dar referencia y 
preparar historiales personales para los empleados que dejan la organización y buscan un 
nuevo empleo. 
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Contribución del APT a otros procesos de recursos humanos 
Existen muchas relaciones entre el análisis del puesto de trabajo y otras actividades de RRHH, así 
como con las metas y características de la organización. Son las siguientes: 
 Planificación de RRHH 
 Reclutamiento y selección 
 Evaluación del rendimiento  
 Formación 
 Gestión y planificación de la carrera profesional 
 Retribución 
 Valoración de puestos 
 Seguridad en el trabajo 
¿Qué habría que analizar? 
Los aspectos que normalmente tratan de conocerse mediante el análisis de puestos de trabajo y que, 
por tanto, determinan la información a obtener están relacionados con: 
 Actividades que de hecho se llevan a cabo: qué es lo que realmente hacen los titulares en el 
trabajo 
 Percepciones: qué es lo que los titulares creen que hacen en el trabajo. 
 Normas: qué es lo que debería hacer los titulares en el trabajo. 
 Planes: qué es lo que los titulares tenderán a hacer en futuros trabajos. 
 Motivación: qué es lo quieren hacer los titulares en el trabajo. 
 Capacidad: qué es lo que pueden hacer los titulares en el trabajo. 
 Potencial: qué es lo que los titulares pueden hacer, pero no están haciendo de hecho. 
 Futuro: qué es lo que se espera que los titulares hagan en su trabajo en el futuro. 
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Según la revista Tecnología Abierta, (1999) dice: 
El diseño de los puestos de trabajo tiene una gran importancia sobre la satisfacción 
del individuo, su motivación y los niveles de rendimiento. Dado que el diseño del 
puesto de trabajo tiene que ver con las características, cometidos y fines del puesto de 
trabajo, éste tiene una estrecha relación con el análisis del puesto, ya que puede influir 
profundamente en la productividad del empleado y su calidad de vida” pág. 234. 
Lo que se hace referencia es al aspecto de Ergonomía, ciencia muy importante dentro de lo que 
significa productividad. 
 
 
 
 
 
Grafico 2. Soldador 
Elaborado por: Soldadura .com 
Desafortunadamente, esta influencia puede ser negativa, como, por ejemplo, cuando da origen al 
aburrimiento del empleado, al absentismo laboral, al sabotaje... 
Por lo tanto, el diseño del puesto de trabajo debe abarcar varias características esenciales: 
 Variedad de habilidades: grado en el que un puesto requiere llevar a cabo diversas 
actividades para realizar el trabajo, que suponga el uso de un conjunto de habilidades y 
características diferentes de la persona. 
 Significación del puesto: grado en el que un puesto tiene una importancia sustancial para la 
vida de otras personas, ya sean de la propia organización o del exterior. 
 Identidad del puesto: grado en el que un puesto requiere hacer “en su totalidad” un trabajo 
identificable, es decir, hacer el trabajo desde el principio hasta el final, con un resultado 
visible. 
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 Autonomía: grado en el que un puesto proporciona libertad, independencia y discreción a 
la persona para programar el trabajo y decidir los procedimientos mediante los cuales se 
llevará a cabo. 
 Retroalimentación del puesto: grado en el que realizar las actividades que requiere el 
puesto de trabajo aporta a la persona información directa y clara sobre la efectividad de su 
rendimiento. 
 Elementos cognitivos del puesto: elementos concretos de un puesto, como la 
comunicación, la toma de decisiones, el análisis o el procesamiento de la información. 
 Elementos físicos del puesto: elementos concretos de un puesto, como iluminación, 
colores, sonidos, velocidad o ubicación. El aspecto crucial de un puesto de trabajo es la 
razón por la que se ha creado y existe, los fines de ese puesto. La intención de cada puesto 
de trabajo respecto del producto final de la organización influye en su diseño. 
Los enfoques que influyen en el diseño del puesto de trabajo son: 
o Ergonomía: se trata de diseñar y modelar los puestos de trabajo para que se 
adecuen a las capacidades y características físicas de los sujetos, de forma que 
puedan realizar mejor sus trabajos. 
o La ampliación del puesto de trabajo: se añaden más cometidos a un puesto 
concreto, en lugar de trasladar al empleado de un sitio a otro para que tenga la 
experiencia de realizar los cometidos de varios puestos de trabajo; supone añadir 
más tareas con las mismas características. 
Las actividades y comportamiento concretos que constituyen el puesto de trabajo se denominan 
cometidos. 
o El enriquecimiento del puesto de trabajo: supone añadir más tareas de diferente 
naturaleza a un puesto de trabajo. Para distinguirlo de la ampliación del puesto de 
trabajo, al que a menudo se denomina carga horizontal, el enriquecimiento del 
puesto de trabajo suele denominarse carga vertical. Mientras que la carga 
horizontal supone añadir más tareas con las mismas características, la carga 
vertical supone crear un puesto de trabajo con cometidos con muchas 
características diferentes; por ejemplo, identidad del trabajo, importancia del 
trabajo, autonomía, retroalimentación y variedad de habilidades. 
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o La rotación de puestos de trabajo: no cambia la naturaleza de un puesto de trabajo 
concreto, pero a menudo permite aumentar con el tiempo el número de cometidos 
que desempeña un empleado. Esto permite aumentar la variedad de las tareas que 
se realizan, así como la identificación con el trabajo y el logro de metas, ya que el 
empleado desempeña diversos puestos de trabajo. 
o Enfoque de equipos. 
Dos características que influyen en el diseño del puesto de trabajo son: 
1. Características individuales: es esencial conocer las características del individuo para 
determinar cuál es el diseño más adecuado y factible. Una forma de lograr un mayor 
conocimiento de las características individuales de la persona sería administrando un 
cuestionario, que mide las preferencias individuales. Otras formas de conocer las 
características individuales son mediante la aplicación de pruebas de personalidad y otros 
tipos de test. 
2. Sistemas tecnológicos de la organización: el sistema tecnológico de una organización hace 
referencia a las máquinas, métodos y materiales que se emplean para obtener el producto. 
El tipo de tecnología (en el sistema) puede tener una gran influencia sobre el contenido del 
análisis del puesto de trabajo. 
Métodos y procedimientos para la recopilación de datos 
Pueden existir tantos procedimientos de recopilar información como aspectos del puesto de trabajo 
se desee describir. Algunos de los más utilizados son: 
 La observación 
 La entrevista con el titular del puesto de trabajo 
 Consulta a expertos 
 Diarios  
 Cuestionarios 
Las descripciones del puesto de trabajo debieran ser lo suficientemente detalladas como para que 
quien las leyera pudiera entender: 
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 Qué es lo que hay que hacer (campo de acción, comportamiento, cometidos y resultados 
 Qué productos deberán obtenerse (fines del puesto de trabajo) 
 Qué criterios de trabajo se aplican (es decir, calidad y cantidad) 
 Bajo qué condiciones se realizará el trabajo 
 Las características de las tareas del puesto de trabajo. 
Los documentos finales del análisis del puesto de trabajo deberán incluir: 
o Denominación del puesto de trabajo 
o Departamento y división donde se localiza el puesto de trabajo 
o Fecha en que se ha realizado el análisis del puesto de trabajo 
o Nombre del titular (optativo) 
o Resumen del puesto de trabajo u objetivo del puesto de trabajo 
o Supervisión que recibe y que ejerce 
o Cometidos y responsabilidades principales 
o Requisitos del puesto de trabajo y contexto del puesto de trabajo 
Métodos estructurados de análisis del puesto de trabajo 
El análisis estructurado del puesto de trabajo recibe su denominación por la forma y el 
procedimiento o sistema establecido para recopilar los datos. Un criterio para describir las técnicas 
estructuradas es distinguiendo entre aquellas que se centran en aspectos del puesto de trabajo 
(centradas en el puesto de trabajo) y las que se centran en aspectos del sujeto (centradas en la 
persona). 
Técnicas centradas en el puesto de trabajo 
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Análisis funcional del puesto de trabajo. 
Fue desarrollado por el servicio de formación y empleo del Ministerio de Trabajo de EEUU 
durante los años 50 y 60, con objeto de describir la naturaleza de los puestos de trabajo, elaborar 
resúmenes de los mismos y recoger los requisitos de los empleados.  
La clasificación de las actividades de los trabajos se efectúa tomando como referencia a la persona, 
los datos y otros elementos vinculados al puesto. Las funciones adecuadas para tratar con datos, 
personas o cosas son jerárquicas y ordinales, y van de lo más complejo a lo más sencillo. 
 Cuestionario de descripción de los puestos de gerencia 
Es una de las técnicas cuantitativas más utilizadas para el análisis de puestos directivos. 
Contiene 197 cuestiones relativas a las ocupaciones y responsabilidades de los gerentes, sus 
exigencias y restricciones, y a otras diversas características. Estas cuestiones se agrupan en 13 
factores: planificación económica (de producto y de mercado), coordinación con otras unidades, 
control interno, responsabilidad de productos y servicios, asesoría, autonomía en la actuación, 
supervisión, responsabilidad económica... 
Este cuestionario es adecuado para evaluar puestos de gerencia, detectar necesidades de formación, 
asignar retribuciones y elaborar procedimientos de selección y evaluación del rendimiento. 
 
 El Plan Hay 
Otro método para analizar los puestos de dirección es el Plan Hay, utilizado por un gran número de 
empresas. 
Está vinculado al sistema de evaluación del puesto de trabajo y de retribuciones. 
Comienza con una entrevista entre el analista del puesto de trabajo y el titular del puesto. La 
información que recaba tiene que ver con cuatro aspectos: 
 Los objetivos: por qué existe el puesto 
 Las dimensiones: influencia en los resultados finales 
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 Naturaleza de las relaciones, de los conocimientos requeridos, de los problemas clave a 
resolver, composición personal de apoyo y alcance de control. 
 Objetivos de responsabilidad: resultados esperados del puesto. 
Su éxito depende de las habilidades del entrevistador. 
 Sistema matricial del puesto de trabajo 
Este sistema está diseñado para recabar información sobre cuestiones como qué hace el empleado, 
qué equipo utiliza, qué debe saber, qué responsabilidades y en qué condiciones trabaja. 
La ventaja de este sistema es su estandarización; el inconveniente es que no es válido para trabajos 
de oficina. 
 Análisis de métodos 
La necesidad de utilizar el análisis de métodos a menudo es consecuencia de cambios en el equipo, 
en el diseño del producto, en los materiales, en los procedimientos. El creciente uso de nuevas 
tecnologías, la denominada “automatización programable”, ha incrementado la necesidad de 
utilizar el análisis de métodos. 
El análisis de métodos describe la forma más eficaz y eficiente de realizar el trabajo. 
Se concentra en la medición del trabajo y en el muestreo del mismo. 
 Inventario de análisis ocupacional(OAI) 
Consta de más de 600 elementos agrupados en: 
 Información recibida 
 Actividades mentales. 
 Comportamiento 
 Objetivos del trabajo 
 Contexto del trabajo 
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Los supervisores o trabajadores puntúan según 3 escalas: significación, ocurrencia y aplicabilidad. 
Puede utilizarse con gran eficacia para evaluar las necesidades de formación. 
1. Técnicas centradas en la persona 
2. Cuestionario de análisis de puestos (PAQ) 
Se trata de un cuestionario estructurado, formado por 194 preguntas, organizadas en 6 partes: 
 Fuentes de información 
 Procesos mentales 
 Resultados de trabajo 
 Relaciones con otras personas 
 Contexto del puesto de trabajo 
 Otras características 
Además cada pregunta se puntúa en una de las escalas siguientes: responsabilidades de 
comunicación, actuación respecto a actividades cualificadas, actividad física y condiciones 
ambientales, manejo de vehículos y equipos... 
Este cuestionario permite que se aplique a una gran variedad de puestos, y además sirve para la 
selección y evaluación del mismo. 
 Inventario de elementos del puesto de trabajo (JEI) 
Contiene 153 preguntas y es muy sencillo de utilizar. Está diseñado para que lo utilicen los 
trabajadores. Destaca por su sencillez y el ahorro de costes. 
 Análisis de capacidades físicas 
Se utiliza para analizar los puestos de trabajo desde el punto de vista de los requerimientos o 
capacidades físicas. 
Es útil para adecuar a los trabajadores a los puestos. 
Se sirve de varias dimensiones para el análisis: fuerza dinámica, estática, flexibilidad en extensión, 
equilibrio general del cuerpo... 
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 La técnica del suceso crítico. 
Se emplea normalmente para establecer criterios de actuación. Requiere que los que conocen el 
puesto de trabajo describan al analista del puesto, los sucesos críticos del trabajo. Una vez que 
se han señalado varios sucesos se puntúan en función de su importancia, frecuencia y grado de 
capacidad para superarlos. 
Se agrupan en distintas dimensiones del puesto. Las principales desventajas son el excesivo tiempo 
que requiere y la dificultad para establecer el rendimiento medio. 
Al encontrarnos con diez métodos de análisis del puesto de trabajo alternativo, podemos 
plantearnos ¿cuál de ellos es mejor? 
Hay varias cuestiones prácticas que sirven para la evaluación de los métodos de análisis del puesto 
de trabajo: 
 Versatilidad / adecuación 
 Normalización 
 Aceptabilidad para el usuario 
 Comprensibilidad 
 Formación necesaria 
 Rapidez de uso 
 Tiempo de finalización 
 Fiabilidad y validez 
 Coste  
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COMPETENCIAS LABORALES 
 
 
 
 
 
 
 
 
Cuadro 2. Competencias 
Elaborado por: monografias.com 
¿Qué es la competencia laboral?  
Existen múltiples y variadas definiciones en torno a la competencia laboral. Un concepto 
generalmente aceptado la establece como una capacidad efectiva para llevar a cabo exitosamente 
una actividad laboral plenamente identificada. La competencia laboral no es una probabilidad de 
éxito en la ejecución del trabajo, es una capacidad real y demostrada. 
A continuación se señalan varias definiciones sobre competencia laboral    
En México: “Capacidad productiva de un individuo que se define y mide en términos de 
desempeño en un determinado contexto laboral, y no solamente de conocimientos, habilidades, 
destrezas y actitudes; éstas son necesarias pero no suficientes por sí mismas para un desempeño 
efectivo”. 
España: “las competencias profesionales definen el ejercicio eficaz de las capacidades que permiten 
el desempeño de una ocupación, respecto a los niveles requeridos en el empleo. Según Hernández 
dice: “Es algo más que el conocimiento técnico que hace referencia al saber y al saber-hacer". Pág. 
124. El concepto de competencia engloba no sólo las capacidades requeridas para el ejercicio de 
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una actividad profesional, sino también un conjunto de comportamientos, facultad de análisis, toma 
de decisiones, transmisión de información, etc., considerados necesarios para el pleno desempeño 
de la ocupación. 
 
 
La OIT menciona: “La competencia laboral es la construcción social de aprendizajes significativos 
y útiles para el desempeño productivo en una situación real de trabajo que se obtiene no sólo a 
través de la instrucción, sino también –y en gran medida- mediante el aprendizaje por experiencia 
en situaciones concretas de trabajo” pág. 234 
 
 
Cabe mencionar que la OIT ha definido el concepto de "Competencia Profesional" como la 
idoneidad para realizar una tarea o desempeñar un puesto de trabajo eficazmente por poseer las 
calificaciones requeridas para ello. En este caso, los conceptos competencia y calificación, se 
asocian fuertemente dado que la calificación se considera una capacidad adquirida para realizar un 
trabajo o desempeñar un puesto de trabajo. 
 Quebec: “Una competencia es el conjunto de comportamientos socio afectivos y habilidades 
cognoscitivas, psicológicas, sensoriales y motoras que permiten llevar a cabo adecuadamente un 
papel, una función, una actividad o una tarea”. 
 
 
 Consejo Federal de Cultura y Educación (Argentina): “Un conjunto identificable y evaluable de 
conocimientos, actitudes, valores y habilidades relacionados entre sí que permiten desempeños 
satisfactorios en situaciones reales de trabajo, según estándares utilizados en el área ocupacional”.    
 
 
AUSTRALIA: “La competencia se concibe como una compleja estructura de atributos necesarios 
para el desempeño de situaciones específicas. Es una compleja combinación de atributos 
(conocimiento, actitudes, valores y habilidades) y las tareas que se tienen que desempeñar en 
determinadas situaciones”.   
 
Este, ha sido llamado un enfoque holístico en la medida en que integra y relaciona atributos y 
tareas, permite que ocurran varias acciones intencionales simultáneamente y toma en cuenta el 
contexto y la cultura del lugar de trabajo. Nos permite incorporar la ética y los valores como 
elementos del desempeño competente. 
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ALEMANIA: “Posee competencia profesional quien dispone de los conocimientos, destrezas y 
aptitudes necesarios para ejercer una profesión, puede resolver los problemas profesionales de 
forma autónoma y flexible, está capacitado para colaborar en su entorno profesional y en la 
organización del trabajo” 
 
National Council for Vocational Qualifications (NCVQ): En el sistema inglés, más que encontrar 
una definición de competencia laboral, el concepto se encuentra latente en la estructura del sistema 
normalizado. La competencia laboral se identifica en las normas a través de la definición de 
elementos de competencia (logros laborales que un trabajador es capaz de conseguir), criterios de 
desempeño (definiciones acerca de la calidad), el campo de aplicación y los conocimientos 
requeridos. 
En este sistema se han definido cinco niveles de competencia que permiten diferenciar el grado de 
autonomía, la variabilidad, la responsabilidad por recursos, la aplicación de conocimientos básicos, 
la amplitud y alcance de las habilidades y destrezas, la supervisión del trabajo de otros y la 
transferibilidad de un ámbito de trabajo a otro.  
 
Soldadura MIG/MAG 
 
La soldadura MIG/MAG es un proceso por arco bajo gas protector con electrodo consumible, el 
arco se produce mediante un electrodo formado por un hilo continuo y unas piezas a unir, 
quedando este protegido de la atmosfera circundante por un gas inerte (soldadura MIG) o por un 
gas activo (soldadura MAG). 
 
Grafico 3. Soldadora Mig 
Elaborado por: Multimig 
 
La soldadura MIG/MAG es intrínsecamente más productiva que la soldadura MMA donde se 
pierde productividad cada vez que se produce una parada para reponer el electrodo consumido. El 
uso de hilos sólidos e hilos tubulares han aumentado la eficiencia de este tipo de soldadura hasta el 
80%-95%. 
 23 
 
 
Gráfico 4. Esquema de soldadura Mig 
Elaborado por: Miller.com 
 
La soldadura MIG/MAG es un proceso versátil, pudiendo depositar el metal a una gran velocidad y 
en todas las posiciones, este procedimiento es muy utilizado en espesores pequeños y medios en 
estructuras de acero y aleaciones de aluminio, especialmente donde se requiere una gran trabajo 
manual. 
La introducción de hilos tubulares está entrando cada vez más a la producción de estructuras 
pesadas donde se necesita de una gran resistencia de soldadura. 
La soldadura por rociado puede producir altos rangos de deposición de soldadura, esta técnica es 
generalmente usada para soldar materiales de 3/32 in. (2.4 mm) en adelante, excepto en las 
aplicaciones sobre aluminio o cobre, la soldadura por rociado esta generalmente restringida para la 
posición de piso por el monto de la soldadura fundida liquida que maneja, sin embargo, acero de 
bajo carbón puede ser soldado en otras posiciones con esta técnica cuando los cordones de 
soldadura son más delgados; Generalmente con alambres de .035 in. (.089) o .045 in. (1.1 mm) de 
diámetro. 
 Tipo de electrodo 
(alambre) 
Diámetro 
alambre 
(in) 
Diámetro 
alambre 
(mm) 
Gas 
Corriente mínima 
de transición en 
Amperios 
Bajo Carbón 
Bajo Carbón 
Bajo Carbón 
Bajo Carbón 
Bajo Carbón 
.030  
.035  
.045  
.052  
.062  
.76 
.89 
1.1 
1.3 
1.6 
98% Argon-2% 
oxy 
98% Argon-2% 
oxy 
98% Argon-2% 
150 
165 
220 
240 
275 
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Cuadro 3. Equivalencias 
Elaborado por. Linchol.com 
 
Como se puede ver en la tabla, la corriente de transición depende del diámetro del alambre y el gas 
usado, no obstante, si el gas usado para soldar acero al carbón contiene más de 15% de anhídrido 
carbónico (CO2), no se logra la transición de transferencia globular a transferencia por rociado.  
 
A continuación podemos observar los elementos más importantes que intervienen en el proceso: 
 
 
 
Grafico 5. 1. Dirección de la soldadura 2. Tubo de contacto 3. Hilo 4. Gas protector 5. 
Soldadura 6 y 7. Piezas a unir. 
Elaborado por: Escuela de Soldadura AGA 
Acero Inoxidable 
Acero Inoxidable 
Acero Inoxidable 
Aluminio 
Aluminio 
Aluminio 
Cobre desoxidado 
Cobre desoxidado 
Cobre desoxidado 
Bronce silicio 
Bronce silicio 
Bronce silicio 
.035  
.045  
.062  
.030  
.046  
.062  
.035  
.045  
.062  
.035  
.045  
.062  
.89 
1.1 
1.6 
.76 
1.19 
1.6 
.89 
1.1 
1.6 
.89 
1.1 
1.6 
oxy 
98% Argon-2% 
oxy 
98% Argon-2% 
oxy 
99% Argon-1% 
oxy 
99% Argon-1% 
oxy 
99% Argon-1% 
oxy 
Argon 
170 
225 
285 
95 
135 
180 
180 
210 
310 
165 
205 
270 
 25 
 
Ventajas de Soldadura MIG/MAG 
Las principales ventajas que ofrece el proceso MIG/MAG son: 
 Se puede soldar en todas las posiciones 
 Ausencia de escoria para retirar 
 Buena apariencia o acabado (pocos salpicados) 
 Poca formación de gases contaminantes y tóxicos 
 Soldadura de buena calidad radiográfica 
 Soladura de espesores desde 0,7 a 6 mm sin preparación de bordes 
 Proceso semiautomático o automático (menos dependiente de la habilidad de operador) 
 Alta productividad o alta tasa de metal adicionado (principal ventaja) 
 Las principales bondades de este proceso son la alta productividad y excelente calidad; en 
otras palabras, se puede depositar grandes cantidades de metal (tres veces más que con el 
proceso de electrodo revestido), con una buena calidad. 
Grafico 6g 
 
Gráfico 6. Partes de un proceso MIg 
Elaborado por: miller.com 
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PROCESOS DE SOLDADURA 
Podemos diferenciar tres tipos de procesos de soldadura: 
 
Proceso semiautomático 
 
Es la aplicación más común, en la que algunos parámetros previamente ajustados por el soldador, 
como el voltaje y el amperaje, son regulados de forma automática y constante por el equipo, pero 
es el operario quien realiza el arrastre de la pistola manualmente. El voltaje, es decir la tensión que 
ejerce la energía sobre el electrodo y la pieza, resulta determinante en el proceso: a mayor voltaje, 
mayor es la penetración de la soldadura. Por otro lado, el amperaje (intensidad de la corriente), 
controla la velocidad de salida del electrodo. Así, con más intensidad crece la velocidad de 
alimentación del material de aporte, se generan cordones más gruesos y es posible rellenar uniones 
grandes. Normalmente se trabaja con polaridad positiva, es decir, la pieza al negativo y el alambre 
al positivo. El voltaje constante mantiene la estabilidad del arco eléctrico, pero es importante que el 
soldador evite los movimientos bruscos oscilantes y utilice la pistola a una distancia de ± 7 mm 
sobre la pieza de trabajo. 
 
Gráfico 7. Soldadura Mag. 
Elaborado por: Miller.com 
Proceso automático 
  
Al igual que en el proceso semiautomático, en este, la tensión y la intensidad se ajustan 
previamente a los valores requeridos para cada trabajo y son regulados por el equipo, pero es una 
boquilla automatizada la que aplica la soldadura. Generalmente, el operario interviene muy poco en 
el proceso, bien sea para corregir, reajustar los parámetros, mover la pieza o cambiarla de un lugar 
a otro. 
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Gráfico 8. Alambre de alimentación 
Elaborado por: miller.com 
 
Proceso robotizado 
 
Este proceso es utilizado a escala industrial. Todos los parámetros y las coordenadas de 
localización de la unión que se va a soldar se programan mediante una unidad CNC. 
 
 
Gráfico 9. Soldadura automática 
Elaborado por. Miller.com 
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Cuadro 3. Variables de entrada y salida del proceso de soldadura 
Elaborado por: El autor 
 
Parámetros 
Los parámetros variables de soldadura son los factores que pueden ser ajustados para controlar una 
soldadura. Para obtener los mejores resultados en el proceso, es necesario conocer el efecto de cada 
variable sobre las diversas características o propiedades del proceso de soldadura. Algunas de estas 
variables, a las que denominamos variables preseleccionadas son: 
 
 Diámetro del alambre-electrodo 
 Composición química del mismo 
 Tipo de gas 
 Caudal 
Por otra parte también hay que definir otras variables las cuales las denominamos variables 
primarias que son las que controlan el proceso después que las variables preseleccionadas fueron 
seleccionadas, estas controlan la estabilidad del arco, el régimen de soldadura y la calidad de la 
soldadura, estas variables son: 
 Tensión del arco 
 Corriente de soldadura 
 Velocidad de avance 
 
Otras variables a tener en cuenta son las denominadas variables secundarias, que pueden ser 
modificadas de manera continua, son a veces difíciles de medir con precisión y especialmente en 
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soldadura automática, estas no afectan directamente a la forma del cordón, pero actúan sobre una 
variable primaria que a su vez influye en el cordón. Estas variables son: 
 
 Altura de la boquilla 
 Angulo de la boquilla 
 Velocidad de alimentación del alambre 
 
Los parámetros regulables que podemos considerar como más importantes y que más afectan a la 
soldadura son: 
 
 Polaridad 
 Tensión de arco 
 Velocidad del hilo 
 Naturaleza del gas 
 
Gráfico 10. Esquema de equipo de soldadura Mig. 
Elaborado por. Miller.com 
Polaridad 
 
Según Word Reference dice: “Polaridad es la tendencia de las moléculas a ser atraídas o 
repelidas  por cargas eléctricas”. Pág. 159 
Lo más normal es que en las máquinas de hoy en día se trabaje con polaridad inversa o positiva (la 
pieza al negativo y el hilo de soldadura al positivo. En algunos casos concretos en los que se 
requiera mayor temperatura en la pieza que en el hilo se utilizan la polaridad directa o negativa ya 
que los electrones siempre van de polo negativo al positivo produciéndose un mayor aumento de 
temperatura en este último. 
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Tensión de arco. 
Este parámetro es uno de los más importantes a la hora de transferir el material aportado a la pieza. 
Se puede regular en la mayoría de máquinas por el operario y nos permite aumentar o disminuir la 
tensión aplicada en el arco, pero no siempre nos modificará la intensidad de trabajo. 
Velocidad de hilo 
 
En este tipo de soldadura no es la intensidad la que se regula previamente, sino que es la variación 
de la velocidad de hilo la que provoca la aparición de diferentes intensidades gracias al fenómeno 
de la autorregulación. 
 
Naturaleza del gas 
 
El tipo de gas utilizado para la soldadura influye sobre la transferencia del material, penetración, la 
forma del cordón, proyecciones, etc. 
Transferencia del metal 
En la soldadura MIG/MAG podemos encontrar cuatro tipos de transferencia del metal aportado, los 
cuales dependen directamente de la tensión e intensidad con los que se trabaje. 
Transferencia por cortocircuito. 
 
Cuadro 4. Modelo dinámicos del arco voltaico y su relación con otras variables del proceso 
Elaborado por: Linchol.com 
En este tipo de transferencia es la más utilizada por la aplicación MAG el material aportado se 
funde en gotitas entre 50 y 200 por segundo cuando la punta del electrodo toca el metal fundido de 
soldadura y hace cortocircuito. Se usan corrientes y tensiones bajas, los gases son ricos en dióxido 
de carbono y los electrodos son de alambre de diámetro pequeño. Debido a sus características de 
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bajo aporte de calor, el método produce pequeñas zonas de soldadura fundida de enfriamiento 
rápido, que lo hacen ideal para soldar en todas las posiciones. La transferencia de corto circuito es 
también especialmente adaptable a la soldadura de láminas metálicas con un mínimo de distorsión 
y para llenar vacíos o partes más ajustadas con una tendencia menor al sobrecalentamiento de la 
pieza que se está soldando 
 
Con este tipo se sueldan piezas de espesores pequeños ya que la corriente aplicada a esta es baja en 
comparación con otros. 
 
Transferencia globular 
Se usa frecuentemente en la aplicación MAG y algunas veces en MIG, cuando se trabaja con esta 
transferencia, el hilo se funde en gotas gruesas que pueden llegar a todos los huecos. El metal se 
transfiere en gotas de gran tamaño y ocurre por gravedad cuando el peso de éstas excede la tensión 
superficial. Se usan gases ricos en dióxido de carbono y argón, produce altas corrientes que 
posibilitan mayor penetración de la soldadura y mayores velocidades que las que se alcanzan con la 
transferencia por corto circuito y spray. También, se producen bastantes salpicaduras y por ello no 
es recomendable soldar sobre cabeza, debe ejecutarse en posición horizontal. Las piezas más 
pesadas se suelen unir por medio de este método. 
 
Este tipo de transferencia no se usa en ningún trabajo, pero se puede ver en operaciones de puesta a 
punto de máquinas. 
 
 
Gráfico 11. Soldadura Mag 
Elaborado por: Linchol. Com 
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Transferencia por pulverización axial 
 
Es el método clásico utilizado en la aplicación MIG. El metal de aporte es transportado a alta 
velocidad en partículas muy finas a través del arco, entre 500 y 2.000 por segundo. La fuerza 
electromagnética es alta, lo que permite atomizar las gotas desde la punta del electrodo en forma 
lineal hacia el área de soldadura. Se puede soldar a altas temperaturas, adicionalmente es preciso 
usar corriente continua y electrodo positivo para garantizar que las gotas se formen y se suelten a 
razón de centenares por segundo. El gas de protección es argón o una mezcla rica en argón. 
Este tipo se recomienda para soldaduras en piezas de grandes espesores gracias a su gran 
penetración en el material. 
 
Transferencia por arco pulsado 
 
En esta nos encontramos con dos corrientes una continua y débil cuyo objetivo es proporcionar al 
hilo la mínima energía para que se produzca el arco y otra a impulsos producidos a una cierta 
frecuencia. Cada pulsación hace fundir una gota del mismo diámetro que el hilo desprendiéndola 
sobre la pieza antes de que el hilo toque a esta. De esta forma se consigue que no se produzcan las 
proyecciones que se pueden ver en otros tipos. 
Con este tipo se produce una ganancia en penetración gracias a la elevada intensidad que se 
produce durante la pulsación y al mismo tiempo una reducción del consumo de energía. 
Productos de aporte 
 
Gráfico 12. Fotografía suelda Mag 
Elaborado por: Linchol.com. 
 
Hilos de soldadura 
 
Los diámetros más usuales en este tipo de soldadura son 0,8; 1,0; 1,2; 1,6 mm y en algunos casos 
2,4 mm. La elección de uno de estos diámetros a la hora de trabajar es muy importante ya que para 
grandes diámetros se utilizan grandes intensidades y se producen grandes penetraciones, pudiendo 
producirse perforaciones en las piezas. Por el otro lado para diámetros pequeños se aplican bajas 
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intensidades y se consiguen bajas penetraciones, pudiendo ocurrir que la penetración en la pieza 
sea demasiado pequeña. 
 
Cuadro. 4. Curva de iso-consumo para el electrodo ER-70S6 con protección 
de Dióxido de Carbono y diámetro del alambre de 1,2 mm 
Elaborado por: Soldering.com 
El formato estándar del hilo son bobinas de diferentes gradarías. Los hilos suelen ir recubiertos de 
cobre para que la conductividad del hilo con el tubo de contacto sea buena, además de disminuir los 
rozamientos y para que no aparezcan oxidaciones. También se utiliza hilo tubular, los cuales van 
rellenos de polvo metálico o flux. 
 
Gráfico 13. Electrodo de Tungsteno 
Elaborado por: Metales.com. 
Diámetro (mm) Boquilla 
1.5 6-10 
2.5 10 – 12 
3 12 – 14 
5 14 – 20 
Cuadro 5. Equivalencia de diámetros y boquilla 
Elaborado por: Rolando Arequipa 
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Gases de protección 
 
En la variante MIG (Metal Inert Gas), el gas de protección es inerte (no actúa activamente en el 
proceso de la soldadura) siendo muy estable. Por otro lado en la soldadura MAG (Metal Activ 
Gas), el gas de protección se comporta de forma inerte en la contaminación de la soldadura pero 
por el otro lado interviene termodinámicamente en ella. 
 
 
Gráfico 14. Cilindros de gas 
Elaborado por: soldering.com 
 
Soldadura MIG 
 
Dentro de los gases inertes disponibles en Europa el más empleado es el argón y en Estados 
Unidos, el helio es el que más se utiliza. 
El argón con altas purezas sólo es utilizado en soldadura de titanio, aluminio, cobre y níquel. Para 
la soldadura de acero se tiene que aplicar con cantidades inferiores al 5% de mezcla con oxígeno ya 
que el argón puro produce mordeduras y cordones irregulares. Así se mejora la penetración y 
ensanchamiento de la parte inferior del cordón. 
La utilización de helio produce cordones más anchos y una penetración menos profunda que la 
producida por el argón. 
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Soldadura MAG 
 
El CO2 es uno de los gases empleados en este tipo de soldadura. Es un gas inodoro, incoloro y con 
un sabor picante. Tiene un peso de una vez y media mayor que el aire, además es un gas de carácter 
oxidante que en elevadas temperaturas se disocia en una reacción en el arco de 2CO2-2CO2+O 
absorbiendo calor y en la recomposición en la base 2CO2+O cediendo calor. 
 
Sus inconvenientes son que produce arcos muy enérgicos, con lo que también se producen un gran 
número de proyecciones. 
Por otro lado es un gas mucho más barato que el argón, capaz de producir penetraciones mucho 
más profundas y anchas que éste. También se tiene la ventaja que reduce el riesgo de mordeduras y 
faltas de fusión. 
 
La mezcla de Ar+CO2 se suele utilizar con cantidades de mezcla de entre el 15 y el 25% de CO2. 
Las ganancias de trabajar con esta mezcla son una mejor visibilidad del baño, un arco más suave, 
con menores turbulencias, un baño de fusión más frío, un mejor aspecto y presentación del cordón, 
menos proyecciones y una mejor estabilidad de arco. 
 
REGULADORES 
INDURA-HARRIS 
TIPO DE GAS FLUJO MAXIMO M3/HR 
Regulador de una etapa, con manómetros 
Serie 25 
Oxígeno 70 
 
Acetileno 18 
 
Argón/CO2 1.8 
 
Argón/CO2 3 
Regulador de doble etapa, con manómetros 
 
Serie 92 
Oxígeno 110 
 
 
Acetileno 17 
 
Hidrógeno 450 
 
Propano 20 
Regulador de una etapa, sin manómetro 
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Serie 29 
Acetileno 14 
 
 
Oxígeno 56 
 
Propano 17 
Regulador de una etapa, para presión extra-alta 
 
Serie 87 
Helio 230 
 
 
Hidrógeno 330 
 
Oxígeno 70 
 
Argón 70 
 
Nitrógeno 70 
Regulador de una etapa, con manómetro alta presión  
 
Serie 114 
Acetileno 6 
 
 
Oxígeno 35 
Regulador de línea, gran flujo de salida. 
 
Serie 47 
Acetileno 12 
 
 
Oxígeno 41 
Regulador de una etapa, con manómetro  
 
Serie 101-3.5 PM Propano/Butano 11 
 
Sopletes-Harris----------------> Sopletes de Soldar 
Oxígeno – Acetileno 
Mango Mezclador 
Aditamento 
Corte 
Sold 
Boquillas 
Corte 
Calent. 
43-2 - - L-43 
  
 
E2-43 
 
23-a-90 
  
 
E-43 
 
1390 
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E-43 
 
23-A-90 
  
 
E-43 
   
J-63 
 
E2-43 
   
J-63 
  
49-2 
 
6290 
 
19-5 - - L-19 
  
 
H-19-2E 
 
1390 
  
 
H-19-2E 
 
5090 
  
     
J-63 
   
36-2 3690 
 
Oxígeno – Propano 
Mango 
Mezclador 
extensión 
Aditamento de 
Corte 
Sold 
Boquillas 
Corte 
Calent. 
43-2 E-43/8593 
 
1390-N 
  
 
E-43/8593 
 
1390-H 
  
  
49-F 
 
6290NX-NFF 
 
  
49-F 
 
6290GG 
 
19-5 H-19-S/D-50-C 
 
1390-N 
  
 
H-19-S/S-50-C 
 
1390-H 
  
  
36-2 
  
3690-P 
 
Cuadro.4. modelos y combinaciones posibles para algunos de los propósitos indicados 
Elaborado por: AWS 
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El único y mayor inconveniente de la mezcla es de tipo económico, pero por otro lado hay que 
compararlo con los grandes beneficios que nos aporta, siendo éstos normalmente mayores que el 
primero. 
Constitución equipo de soldadura MIG/MAG 
Las máquinas del tipo estándar están formadas por diferentes elementos para poder llevar a cabo la 
soldadura MIG/MAG. 
 
Transformador 
 
La fuente de potencia eléctrica que se encarga de suministrar la suficiente energía para poder fundir 
el electrodo en la pieza de trabajo. Son de tipo DC (corriente directa) con característica de salida de 
Voltaje Constante (CV). Tiene la función de reducir la tensión alterna de la red de consumo a otra 
apta para la soldadura. Principalmente un transformador está formado de un núcleo constituido por 
chapas magnéticas apiladas en cuyas columnas se devanan dos bobinas. En la primera de ellas 
consta del circuito primario formado por un número de espiras superior a la segunda y con una 
sección inferior a esta. En la segunda se forma el circuito secundario, formado por lo cual con un 
menor número de espiras y mayor sección. 
 
Gráfico 15. Equipo rectificador 
Elaborado por: Tauro dial.com 
Rectificador 
 
Este elemento convierte la tensión alterna en continua, la cual es muy necesaria para poder realizar 
la soldadura MIG/MAG. 
El rectificador está constituido de semiconductores de potencia (diodos de silicio), normalmente 
colocados sobre aleteas con el objetivo de aumentar su refrigeración. 
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Inductancia 
 
La misión de la inductancia es el aislamiento de la corriente de soldadura, lo que produce una 
mayor estabilidad de la soldadura. Si la máquina está equipada por una inductancia de valor 
inductivo elevado, esta también estará dotada de un sistema que elimine este efecto durante el 
cebado del arco, ya que si al efectuar el cebado se tiene una gran inductancia el arco no se llegaría a 
producir. Este elemento está formado por un núcleo en el que están arrolladas algunas espiras por 
las que circula la corriente continua de la soldadura. 
 
Unidad alimentadora de hilo 
Esta unidad hace el avance a velocidad constante del hilo necesario para realizar la soldadura 
mediante un motor, general mente de corriente continua. 
 
La velocidad se puede regular entre unos valores que van de o a 25 m/min. Esta regulación se 
puede conseguir normalmente mediante un control eléctrico que actúa sobre un motor de 
alimentación. 
El sistema de arrastre está constituido por uno o dos rodillos de arrastre que trabajan contra otros 
rodillos de presión. El rodillo de presión debe estar bien ajustado, ya que una presión excesiva 
puede producir aplastamientos en el hilo, haciendo que no se deslice bien. Por lo contrario, cuando 
no hay suficiente presión sobre el hilo se puede producir una alimentación a velocidades 
irregulares. 
 
Circuito de gas protector 
 
La salida de la botella va equipada con un manorreductor-caudalimetro que permite la regulación 
por el operario para proporcionar el caudal necesario sobre la soldadura, además se puede ver la 
presión de la botella y el caudal que estamos utilizando. 
El paso de gas hacia la soldadura es producido por una válvula accionada eléctricamente mediante 
un pulsador equipado sobre la antorcha. 
Como norma estándar debe utilizarse un caudal en l/m diez veces mayor que el diámetro del hilo. 
 
Antorcha de soldadura 
 
Mediante este elemento se conduce el hilo, se acciona la corriente eléctrica y se acciona el gas 
protector a la zona del arco de soldadura. 
Todos de conductos van recubiertos por una tubería de goma y todo el conjunto forma la manguera 
que conecta la máquina con la pistola. En la punta de la antorcha va montada una buza exterior que 
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canaliza el gas hasta la zona de soldadura, en el interior se encuentra un tubo de contacto que 
proporciona al hilo la corriente necesaria para realizar el arco de soldadura. Este tubo de contacto 
tiene su orificio interior calibrado para cada diámetro de hilo. 
 
 
Gráfico 16. Cable conector 
Elaborado por: Soldering .com 
La distancia entre la punta del tubo de contacto hasta el arco es controlada por el operario, pero la 
longitud del arco es controlada automáticamente por los parámetros regulados en la máquina. 
 
Los equipos de soldadura están diseñados para trabajar a una intensidad nominal de forma 
continua. Las máquinas al cabo de un tiempo de trabajo tienen que estabilizar la temperatura de sus 
componentes a la intensidad nominal de trabajo, pero en la soldadura MIG/MAG estándar no es 
posible trabajar de forma continua, ya que existen tiempos de preparación, cambios de hilo, de 
botellas de gas, de descansos del operario, etc. A causa de no poder trabajar de forma continua, las 
temperaturas disminuyen gracias a los espacios de tiempo que no se está trabajando, por lo que se 
hace necesario hablar del factor de marcha. 
El factor de marcha es el cociente entre el tiempo de soldeo y el tiempo total de trabajo. En los 
paros de la soldara se enfrían los componentes del equipo, estabilizándose la temperatura de estos 
en un pequeño rango de valores, inferiores a su temperatura máxima de trabajo. 
Para determinar la intensidad I' para un determinado factor de marcha se utiliza la siguiente 
expresión: 
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DISEÑO DE UN PUESTO DE TRABAJO DE SOLDADURA MIG 
 
Según la valoración obtenida es evidente que las exigencias expresadas no se aceptarían si 
coincidieran las exigencias altas o moderadas de fuerza o tensión postural. Para poder reducir estas 
exigencias, era necesaria la manipulación mecánica de los objetos y la suspensión de herramientas. 
En torno a esta conclusión se produjo un consenso. Utilizando un sencillo programa de dibujo 
asistido por ordenador (CAD) llamado ROOMER, se creó una biblioteca de equipos. Con esto 
resultaba muy sencillo diseñar y modificar, en estrecha colaboración con los usuarios, la 
disposición del puesto de trabajo. Este enfoque de diseño tiene enormes ventajas en comparación 
con la observación de planos, ya que da al usuario una visión inmediata del aspecto que tendrá el 
puesto de trabajo. 
La Figura  muestra el puesto de soldadura al que se llegó utilizando el sistema CAD. Es un puesto 
que reduce las exigencias de fuerza y postura y que cumple prácticamente todos los requisitos 
residuales de los usuarios. 
Basándose en los resultados de las primeras fases del proceso de diseño, se construyó físicamente 
un puesto de soldadura 
Entre sus ventajas están: 
1. Se facilita el trabajo en la zona más adecuada gracias a un dispositivo de 
manipulación controlado por ordenador. 
 
2. Los objetos que se sueldan. Hay un montacargas, situado por encima del nivel de 
la cabeza, destinado al transporte. Como alternativa, se puede utilizar un 
dispositivo elevador para que la manipulación de objetos sea más sencilla. 
3. La pistola de soldadura y la rectificadora están colgadas, reduciendo así la 
necesidad de fuerza. Pueden colocarse en cualquier parte del objeto que se está 
soldando. También se ha incluido una silla. 
4. Todos los medios proceden de la parte superior, lo que significa que no hay cables 
por el suelo. 
                    5. El puesto de trabajo tiene tres niveles de iluminación: general, puesto de trabajo y                           
proceso. La iluminación del puesto de trabajo procede de elevadores que están por encima de los 
elementos de la pared. La luz de proceso está integrada en el brazo de extracción de humo de la 
soldadura. 
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6. El puesto de trabajo tiene tres niveles de ventilación: uno en el desplazamiento general y dos en 
el lugar de trabajo: uno con un brazo movible y otro integrado en la pistola de soldadura MIG. La 
ventilación del puesto de trabajo se controla con la pistola de soldadura. 
7. Existen elementos para la absorción de ruido en tres paredes del lugar de trabajo. Una cortina de 
soldadura transparente cubre la cuarta pared. Así el soldador puede estar informado de lo que 
sucede a su alrededor. 
 
Gráfico 17. Esquema de un puesto de trabajo 
Elaborado por: Soldering.com 
 
En una situación real es necesario hacer concesiones de varios tipos, ya que existen limitaciones 
económicas, de espacio, etc. Debe tenerse en cuenta, sin embargo, que los soldadores autorizados 
son difíciles de encontrar en el sector industrial mundial y representan una inversión considerable. 
Casi ningún soldador llega a la jubilación como soldador activo. Mantener en el puesto a un 
soldador cualificado es positivo para todas las partes implicadas: el soldador, la empresa y la 
sociedad. Por ejemplo, hay muy buenas razones por las que un equipo de manipulación y 
posicionamiento de objetos debería formar parte de cualquier puesto de soldadura. 
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Fundamentación Legal 
El Marco legal está  respaldado por los siguientes documentos 
Reglamento de la Universidad central 
 
Art. 3.- Se entenderá por Proyecto Socio Educativo a las investigaciones en base al método 
científico que puede ser de carácter cuantitativo, 
Cualitativo o cuantitativo, para generar propuestas alternativas 
De solución a los problemas de la realidad social y/o educativa en los 
Niveles macro, meso o micro. 
Art. 4.- Los Proyectos Socio Educativos se refieren a: 
1. Dimensión Social que comprende: Salud, vivienda, educación, organización familiar, 
aspectos económicos, políticos, religiosos, entre otras. 
 
2. Dimensión educativa que comprende: Planificación, dirección y control del proceso 
educativo, modelos, planes, programas, políticas, tecnologías, mallas curriculares, 
métodos, recursos, evaluación, perfiles, módulos, guías, manuales entre otros.  
 
3. Dimensión socio educativa: Que contempla aquellos temas que se interrelacionen con las 
dimensiones social y educativa. 
 
Art. 11.- Los proyectos son realizados en forma individual. 
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Caracterización de las Variables 
MATRIZ DE OPERALIZACIÓN DE LAS VARIABLES 
 
Variable 
Independiente 
(causa) 
 
Dimensiones 
 
Indicadores 
 
Instrumentos 
 
Ítems 
Análisis funcional 
de los puestos de 
trabajo,  
Espacio Físico 
Condiciones 
Básicas 
Dimensiones 
Manejo de 
Herramientas 
equipos 
Mesas de Trabajo 
Maquinaria 
Soldadoras 
. 
Seguridad y 
Ambiente 
Cuestionarios 1,2 
3,4 
5, 
 
Variable 
Dependiente 
(efecto) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Identificación de 
competencias 
laborales 
 
 
 
Básicas  
Conductuales 
Funcionales 
 
 
 
Destrezas 
Habilidades 
Valores  
 
conocimientos 
 
 
Cuestionarios 
 
6 
7 
8 
9 
10 
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MATRIZ DE  CARACTERIZACION DE LAS VARIABLES 
 
 
 
 
Variable 
Independiente 
(causa) 
Conceptualización 
 
Análisis funcional 
de los puestos de 
trabajo, en 
soldadura 
 
 
 
 
 
 
 
 
El análisis funcional tiene por objeto conocer cada una de las 
acciones que tienen lugar dentro de nuestra actividad, sin llegar a 
determinar cuales representan nuestros puntos fuertes o débiles. 
Se trata de un proceso de identificación de las actividades que se 
realizan en un proceso de soldadura 
Variable 
Dependiente 
(efecto) 
 
Conceptualización 
 
 
 
Identificación de 
competencias 
laborales en 
soldadura 
 
Es el proceso que se sigue para establecer, a partir de una 
actividad de trabajo, las competencias que se ponen en juego con 
el fin de desempeñar tal actividad, en forma excelente. 
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Definición de Términos Básicos 
Glosario de Recursos Humanos 
Análisis de necesidades del puesto: Estudio que proporciona información sobre las tareas que 
deberán realizarse en cada puesto, las habilidades necesarias para realizar dichas tareas y las 
normas mínimas aceptables de rendimiento. 
 
Análisis de las necesidades de la organización: Estudio de los objetivos a corto y a largo plazo de 
la organización, de las necesidades de recursos humanos, de los índices de eficiencia y del clima de 
la organización en relación a las necesidades de formación de la organización. 
 
Análisis funcional de los puestos: Es una tecnología que permite entender y comprender un 
puesto de trabajo teniendo en cuenta todo lo que se hace en él y la persona que lo hace, tratando de 
formalizar al máximo el vocabulario, el procedimiento y la codificación de los resultados. 
La unidad básica de análisis debe ser la tarea pues "mientras que los puestos de trabajo están 
constantemente cambiando en su identidad y en su composición, la tarea permanece, aparece y 
reaparece con otras tareas en una variedad de puestos" 
 
Análisis del puesto de trabajo: 1. Proceso que investiga, describe, analiza y descompone las 
diferentes funciones, tareas y operaciones, así como las condiciones de trabajo y de otros 
elementos, que en su conjunto configuran una actividad laboral concreta, o sea, un puesto de 
trabajo.  
3. Proceso de descripción y registro de los fines, características de las tareas y los cometidos 
de un puesto de trabajo en un entorno organizativo dado, a fin de determinar el perfil de 
habilidades, experiencia, conocimientos y necesidades individuales. Proceso que consiste 
en recopilar y organizar sistemáticamente información relativa a los diferentes puestos de 
trabajo. Método sistemático de recopilar y organizar la información relativa a las tareas, 
cometidos y responsabilidades de un puesto de trabajo específico.  
Aptitud: Capacidad potencial suficiente e idónea para realizar algún tipo específico de trabajo. 
Assessment Center: Consiste en la simulación de situaciones próximas a la realidad para 
identificar capacidad de liderazgo, competencias directivas, capacidad de solución de problemas o 
rasgos personales. La actuación del evaluado es observada con referencia a unos criterios 
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sistemáticos por evaluadores que generalmente, son ejecutivos previamente entrenados o 
consultores externos. La valoración de los individuos no se realiza según lo que son en la 
actualidad, sino según lo que pueden llegar a ser, a su potencial en relación a las exigencias de un 
puesto o un determinado nivel de responsabilidad. 
 
Auditoria de RRHH: Análisis y diagnóstico de los recursos humanos de una organización y de los 
sistemas de gestión y dirección de los mismos. Suele incluir también el aprovechamiento, uso y 
desempeño actuales y potenciales de tales recursos con el objetivo final de mejorar el rendimiento 
y desarrollo de cada uno de ellos y de la empresa ante los nuevos desafíos del entorno. Entre los 
ámbitos de actuación se encuentran el de evaluación y control de la organización, selección, 
ubicación, formación y desarrollo de carreras, así como información sobre análisis de puestos, 
sistemas de compensación, etc. 
 
Benchmarking: 1-Proceso continuo, estructurado y sistemático de comparar los procesos de 
recursos humanos con las prácticas de otras empresas excelentes con el fin de aprender, identificar 
iniciativas válidas para la empresa y establecer objetivos.  
2- Proceso de comparación entre las prácticas que aplican empresas de la misma o distinta 
actividad. 
 
Cambio Organizacional: Proceso a través del cual una organización llega a ser de modo diferente 
de lo que era en un momento dado anterior. Todas las organizaciones cambian pero el reto que se 
plantean los directivos y, en general, todas las personas de la organización es que el cambio 
organizacional se produzca en la dirección que interesa a los objetivos de la organización. Es por 
ello que se habla de gestión del cambio, agentes de cambio, intervención para el cambio, resistencia 
al cambio, etc. 
 
Clasificación del puesto de trabajo: Proceso mediante el cual se determina el valor o la 
contribución relativa que los diferentes puestos de trabajo aportan a la empresa. 
 
 48 
 
Clima laboral: Estado de satisfacción profesional de los empleados, que obviamente depende de 
factores diversos: relaciones interpersonales, oportunidades de desarrollo, disposición de recursos, 
funcionamiento de la empresa. 
 
Coaching: Aprendizaje-desarrollo tutelado por una persona interna o externa a la organización. Se 
utiliza principalmente para el desarrollo de softskills (habilidades comúnmente denominadas 
“directivas”) en el coachee (tutelado). Puede decirse que el protagonismo corresponde al tutelado y 
que hay mucho de reflexión y experiencia práctica en el proceso. 
 
Competencias: Conjunto de conocimientos habilidades y comportamientos que forman la base de 
todos los procesos modernos de recursos humanos. 
 
Cuestionario de Análisis de Puestos: Procedimiento estructurado que se utiliza en el análisis del 
puesto de trabajo por el que se describen los puestos en función de las actividades del trabajador. El 
cuestionario de análisis de puestos se basa en un sistema de rasgos centrado en la persona que 
permite su aplicación a diferentes puestos de trabajo y organizaciones sin necesidad de 
modificaciones. Un inconveniente notable es su longitud. 
 
DAFO: Estudio de las debilidades, amenazas, fortalezas y oportunidades que tiene una empresa. 
 
Diseño del puesto de trabajo: Proceso que da lugar a un conjunto de fines, características de las 
tareas y cometidos de un puesto de trabajo en un entorno organizativo dado, basado en un conjunto 
único de aspectos organizativos y personales. 
 
Empowerment: Aumento de la eficacia organizacional mediante la cesión del poder para tomar 
decisiones al primer nivel en que existe cualificación para ello. Cesión de autonomía a los 
trabajadores, en beneficio de su integración en el proyecto de empresa y de su contribución a 
resultados. 
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Feedback 360º: Herramienta de desarrollo basada en la obtención de datos de comportamiento; 
supervisados, supervisor y colegas son la fuente de feed-back, que servirá al individuo para 
elaborar su plan de mejora. 
 
Gestión por Competencias: Sistema de gestión de las personas basado en sus perfiles 
competenciales y en los requerimientos de los puestos que ocupan. Normalmente se distingue entre 
competencias genéricas (precisas en casi todo el personal, o en el personal directivo) y 
competencias específicas, más vinculadas a las características “técnicas” de cada puesto. 
 
Gestión por Objetivos (GPO): Enfoque de la evaluación del rendimiento dirigido por objetivos, 
en el que trabajadores y supervisores establecen conjuntamente las metas para el siguiente período 
de evaluación. Enfoque según el cual se evalúa (normalmente) el rendimiento de los gerentes en 
función del logro de metas u objetivos establecidos previamente. 
 
Habilidades/destrezas: Capacidad de un individuo para realizar con pericia, precisión, facilidad y 
economía de tiempo y esfuerzo. 
 
Inteligencia Emocional: Conjunto de atributos y habilidades intra e interpersonales que facilitan el 
éxito profesional y personal: autocontrol, flexibilidad, afán de logro, resistencia a la adversidad, 
comprensión de los demás, persuasión, etc. 
 
Liderazgo: Habilidad para inspirar y dirigir grupos de personas. Constituye un aspecto importante 
de la función directiva, orientado a la obtención del mejor rendimiento y la satisfacción profesional 
de los seguidores. 
 
Manual de Funciones: Puede conceptuarse al Manual como un cuerpo sistemático que indica las 
funciones y actividades a ser cumplidas por los miembros de la Organización y la forma en que las 
mismas deberán ser realizadas ya sea, conjunta o separadamente. 
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Específicamente, el Manual de Organización, es la versión detallada de la descripción de los 
objetivos, funciones, autoridad y responsabilidad de los distintos puestos de trabajo que componen 
la estructura de la Organización. 
 
Medición del trabajo: Determinación de los tiempos estándar de todas las unidades de actividad 
de trabajo de cualquier tarea. Incluye la evaluación del «esfuerzo que de hecho se hace» y el 
«esfuerzo real requerido» para realizar la tarea. 
 
Motivación: Aquello que impulsa, dirige y mantiene el comportamiento humano. En GRH alude al 
deseo que tiene el individuo de realizar su trabajo lo mejor posible, o de realizar el máximo 
esfuerzo en la ejecución de las tareas que se le han asignado. 
 
Outdoor: Metodología de formación basada en el desarrollo de actividades lúdicas que sirven para 
practicar habilidades. Las explicaciones sobre lo aprendido en la experiencia sirven de 
autorreflexión y facilitan la interiorización del aprendizaje. 
 
Outdoor training: O Formación fuera de las aulas. Es una formación no convencional. Lo que se 
pretende es desarrollar aspectos como la cohesión grupal del equipo. La formación consiste en 
sacar de su ámbito habitual al ejecutivo. Nada de llamadas telefónicas, móviles sonando, mesas de 
oficinas, ni corbatas. El aprendizaje es al aire libre, en donde el ejecutivo tiene una misión a 
realizar con su grupo. De su comportamiento individual o grupal se deducirán aspectos 
relacionados con su facilidad o dificultad en trabajar en equipo, liderarlo o suministrar información 
al resto de compañeros 
Perfil profesional: Conjunto de competencias definidas en relación con una actividad profesional. 
Entre estas competencias se encuentran los saberes, las técnicas, aptitudes y actitudes sociales. 
Perfil profesional del trabajador: Conjunto de saberes, técnicas, aptitudes y actitudes que 
presenta una persona en el desempeño de su actividad profesional. 
Perfil profesional de la ocupación: Se refiere al conjunto de saberes, técnicas, aptitudes y 
actitudes que debe poseer teóricamente la persona para desarrollar una ocupación dada. 
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Planificación de RRHH: El proceso que utiliza una empresa para asegurarse que tiene el número 
apropiado y el tipo adecuado de personas para proporcionar un nivel determinado de bienes o de 
servicios en el futuro. 
Planificación estratégica de los RRHH: El proceso de formular estrategias de RH y el 
establecimiento de programas y tácticas para su aplicación. Determinación de las estrategias y 
necesidades de recursos humanos con una perspectiva de planificación temporal de tres a cinco 
años. 
Puesto de trabajo: Conjunto de tareas ejecutadas por una sola persona. "El trabajo total asignado a 
un trabajador individual, constituido por un conjunto específico de deberes y responsabilidades. El 
número total de puestos de trabajo en una organización equivale al número de empleados más los 
puestos vacantes". 
Representación de papeles o roles: Técnica de perfeccionamiento de la gerencia en la que los 
participantes adoptan el papel de un determinado director en una situación concreta. Formación 
fuera del puesto, donde se crea una situación realista y los sujetos aprenden desempeñando 
diferentes papeles en la situación. Juego de roles. 
Requerimientos del puesto: Se refiere a las características o requisitos físicos, sicológicos, 
socioeconómicos o de algún otro tipo que deberá satisfacer la persona que ocupe el puesto. 
Retribución por rendimiento: Sistema que recompensa a los empleados partiendo de tres 
suposiciones: (l) los empleados individuales y los equipos de trabajo se diferencian en su 
contribución a la empresa; (2) los resultados globales de la empresa dependen en gran medida del 
rendimiento de los individuos y de los grupos de la empresa; (3) para atraer, retener y motivar a los 
mejores empleados y ser justo con el resto de los empleados, la empresa debe recompensar en 
función de su rendimiento relativo. Sistemas de retribución en los que se vincula el sueldo al 
rendimiento, que incluyen los planes de incentivos y los de retribución por méritos. 
Talento: En principio, diríamos que se trata de una habilidad innata para hacer algo especialmente 
bien; pero solemos referirnos sobre todo al talento “directivo”, es decir, al potencial de un 
individuo para ir asumiendo funciones de mayor responsabilidad. 
Trabajo en Equipo: Supone la colaboración entre dos o más personas que aportan sus 
conocimientos y esfuerzos para conseguir el mejor enfoque, análisis y solución a un problema o 
proyecto en el que todos se sienten implicados. Cooperación entre personas para resolver 
problemas y realizar el trabajo 
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CAPITULO III 
METODOLOGÍA 
Diseño de la investigación 
 
Para iniciar con la investigación del problema objeto de estudio, fue necesario destacar la 
definición de investigación.  
ACHIG (1998) Manifiesta que  
“La investigación pude definirse como la indagación que se realiza para alcanzar de un 
determinado problema” Pág.10 
.Por lo tanto investigación es un proceso sistemático dirigido y organizado que tiene como objetivo 
fundamental la búsqueda de conocimientos válidos y confiables sobre hechos y fenómenos del 
hombre  y del  universo.  
Toda investigación requiere de una metodología y esta comprende los diseños, modos, formas, 
técnicas y procedimientos que se encargan de la parte operativa del proceso investigativo, 
planificado, sistemático y técnico que establece mecanismos y procedimientos a seguir, para 
resolver el o los problemas, es la instrumentación y operativización de la investigación. 
Nivel y tipo de investigación 
El proyecto está enmarcado en el paradigma cualitativo es de carácter descriptivo. Para aclarar lo 
que es paradigma. 
 POVEDA (1994) dice: “Paradigma es un esquema básico, un modela de acción pedagógica, tiene 
directrices, modos y procedimientos para trabajo teórico” (Pág. 43)
 
El proyecto se apoya en la investigación bibliográfica y documental que facilita la estructura 
adecuada del marco teórico en la y en la investigación de campo, que al decide VILLARROEL 
(1996): “La investigación de campo es el trabajo metodológico que un investigador realiza 
para recoger información directa .en el lugar mismo donde presenta un hecho, suceso o 
fenómeno que se requiere estudiar” (Pág. 32) 
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Procedimiento de la investigación 
Consiste en identificar las etapas de proyecto que se desarrollara en forma secuencial y cronológica 
para cumplir a cabalidad la investigación que se llevara a cabo; el diseño es el siguiente: 
 Selección del tema o problema 
 Revisión Bibliográfica 
 Elaboración del proyecto 
 Diseño de la muestra 
 Redacción del marco teórico 
 Elaboración de instrumentos 
 Trabajo de campo 
 Procesamiento de datos 
 Análisis e interpretación de resultados 
 Conclusiones y recomendación  
 Elaboración del informe 
 Propuesta 
 
Población y muestra 
La necesidad de obtener mayor información con respecto al problema investigado, me permitió 
realizar una toma de datos de los involucrados en la investigación, para ello es necesario entender 
en qué consiste la población, para ello tomé los siguientes conceptos: 
POBLACIÓN. TAMAYO (1996) Explica que: 
 “La población es la totalidad del fenómeno a estudiar en donde las unidades de la población 
poseen características en común lo que estudia y da origen a los datos de investigación” (Pág. 
210) 
La población a investigar está constituida por los/as  60 jóvenes que reciben capacitación en el 
centro “CENIT”, esta unidad de investigación está caracterizada por la integración de jóvenes que 
recurren a este centro. 
TÉCNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCIÓN DE LA INFORMACIÓN 
Se puede decir que las técnicas constituyen el conjunto de mecanismos, medios y recursos dirigidos 
a recolectar, analizar e interpretar los datos de los fenómenos sobre los cuales se  investiga:  
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ANDER-EGG (1997) sostiene que: “Método es el camino o procedimiento general del 
conocimiento científico, las técnicas son los procedimientos de actuación concretos que deben 
seguirse para recorrer las diferentes fases del método científico” (Pág. 43). 
En el presente trabajo se utilizara básicamente el método descriptivo y como técnicas la 
observación y la entrevista. 
Para la elaboración del instrumento se seguirán los siguientes pasos: 
 Revisión de la teoría 
 Elección del tipo de ítems 
 Construcción de los ítems 
 Construcción del instrumento en su versión preliminar 
 
VALIDEZ DEL INSTRUMENTO 
Es indispensable garantizar la validez del contenido, pertinencia y coherencia en la redacción de los 
ítems, para lo cual se aplicará la técnica  correspondiente a “Juicio de Expertos”  (Supervisor/a), 
para que se realicen las acotaciones y recomendaciones pertinentes, luego de lo cual se elaborara el 
cuestionario definitivo para su aplicación. Es necesario explicar en qué consiste la validez de un 
instrumento según cierto autor, así tenemos que: 
Busot (1991) señala que: “un instrumento o técnica es válido si mide lo que en realidad pretende 
medir” (Pág. 107).  
De acuerdo con la definición del autor citado, es indispensable garantizar la validez de contenido, 
pertinencia y coherencia en la redacción de los ítems para lo cual se aplicara a técnica “juicio de 
expertos”, para que se realice las acotaciones y recomendaciones pertinentes, luego de lo cual se 
elaborara el cuestionario definitivo para su aplicación  
TÉCNICAS Y PROCEDIMIENTOS DE ANÁLISIS DE DATOS 
Luego de la recopilación de los datos se realizara las siguientes actividades:  
 Procesamiento de la información, determinación de los procedimientos para la 
codificación, tabulación. Elaboración de tablas de salida y cuadros. 
 El análisis e interpretación de datos se lo realizara sobre la base de tablas y cuadros. 
 Presentación de los datos. 
 Finalmente, se elaborara las conclusiones y recomendaciones. 
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ANÁLISIS DE DATOS 
 
ENCUESTA PARA DETERMINAR ANÁLISIS FUNCIONAL DE LOS PUESTOS DE 
TRABAJO EN SOLDADURA MIG-MAG PARA LA FORMACIÓN PROFESIONAL DE  
JÓVENES DEL CENTRO DE DESARROLLO INTEGRAL “CENIT”. 
 
Nota: Marque con una X donde usted considere que su respuesta sea oportuna. Su 
información es muy útil para nosotros. 
4 = Siempre;             3 = Casi Siempre;                    2 = Rara vez;                   1 = Nunca 
CUESTIONARIO: 
Escala de 
valoración 
4 3 2 1 
1. ¿Considera que el motivo del abandono de los padres a sus 
hogares, es económico y afecta aquellos más vulnerables que son 
sus hijos e hijas teniendo que salir a trabajar para mantener a sus 
familias y así abandonando sus estudios? 
25 22 3  
2. ¿Es necesario realizar un análisis previo antes de instalar un 
puesto de trabajo? 29 20 1  
3. ¿Cree usted que los que no han tenido la oportunidad de estudiar 
necesitan una educación compensatoria, terminando la primaria 
en tres años. Y a la vez obtener un título de técnico practico en el 
área de metal mecánica? 
28 20 2  
4. ¿Cree usted que los adolescentes abandonados, pueden ser 
capacitados académicamente? 27 21 2  
5. ¿La falta de oportunidades de estudio es responsabilidad del 
gobierno? 33 16 1  
6. ¿Necesitan los jóvenes atención específica para recuperar el 
espacio perdido, levantar su autoestima y tener condiciones 
favorables para acceder a oportunidades y que no sean arrastrados 
por pandillas? 
35 10 5  
7. ¿Cree usted necesaria la implantación de talleres de metal 
mecánica para la recuperación de los jóvenes que están en la calle 
33 12 5  
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Cuadro N.- 1 
Pregunta N.- 1 ¿Considera usted que el puesto de trabajo de soldadura tiene las herramientas 
necesarias? 
 
 
Elaborado por: Rolando Arequipa. 
FRECUENCIA PORCENTAJE
Siempre 5 10,0
Casi siempre 18 36,0
Rara Vez 27 54,0
Nunca 0,0
Total 50 100,0
Elaborado por: Rolando Arequipa
por falta de apoyo de los padres? 
8. ¿Está usted de acuerdo en la propuesta de talleres de recuperación 
Académica y técnica para que los jóvenes tengan una profesión 
en que desempeñarse y no se dejen influenciar en los malos 
vicios? 
37 12 1  
9. ¿Se debe establecer talleres para que los jóvenes no estén 
expuestos al trabajo y puedan aprender  con la continuidad de 
este tipo de centros educativos? 
28 20 2  
10. ¿Es necesaria contemplar las competencias laborales en el diseño 
de un puesto de trabajo? 
 
25 
 
23 2  
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Análisis de datos. 
La mayoría de encuestados considera que rara vez el puesto de trabajo tiene las herramientas 
necesarias 
Las herramientas necesarias son todos aquellos instrumentos que se requieren para el desempeño 
óptimo de una actividad. 
La ausencia de herramientas necesarias impide cumplir eficientemente una competencia laboral 
Cuadro N.- 2 
Pregunta N.- 2 ¿El puesto de trabajo de soldadura debe tener  la maquinaria necesaria? 
Elaborado por: Rolando Arequipa 
Análisis de datos. 
La mayoría de encuestados manifiesta que rara vez el taller tiene las máquinas necesarias. 
La maquinaria necesaria está constituida por las máquinas de soldadura Mig y eléctricas básicas 
para el desarrollo de la actividad de soldadura. 
La ausencia de máquinas de soldadura impide desarrollar eficientemente una competencia laboral. 
FRECUENCIA PORCENTAJE
Siempre 5 10,0
Casi siempre 22 44,0
Rara Vez 23 46,0
Nunca 0,0
Total 50 100,0
Elaborado por: Rolando Arequipa
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Cuadro N.- 3 
Pregunta N.- 3¿Cree usted que los talleres de soldadura tienen mesas de trabajo suficientes? 
 
 
 
Elaborado por: Rolando Arequipa 
 
Análisis de datos. 
La mayoría de encuestados considera que rara vez se cuenta con mesas de trabajo adecuadas. 
Las mesas de trabajo son los lugares donde el trabajador desarrolla su actividad laboral 
diariamente. 
La falta de mesas de trabajo para los trabajadores no permite desarrollar la actividad de soldar de 
una manera eficiente. 
 
FRECUENCIA PORCENTAJE
Siempre 6 12,0
Casi siempre 20 40,0
Rara Vez 24 48,0
Nunca 0,0
Total 50 100,0
Elaborado por: Rolando Arequipa
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Cuadro N.- 4 
Pregunta N.- 4  ¿El taller de soldadura tiene la infraestructura adecuada?` 
 
 
 
Elaborado por: Rolando Arequipa 
 
Análisis de datos. 
La mayoría de encuestados considera que rara vez se cuenta con una infraestructura adecuada en el 
taller de soldadura 
La infraestructura de un taller de soldadura está integrada por el espacio físico adecuado y los 
servicios básicos necesarios. 
El no contar con una infraestructura adecuada para desarrollar la actividad de soldadura impide 
desarrollar las competencias laborales exigidas. 
FRECUENCIA PORCENTAJE
Siempre 7 14,0
Casi siempre 15 30,0
Rara Vez 28 56,0
Nunca 0,0
Total 50 100,0
Elaborado por: Rolando Arequipa
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Cuadro N.- 5 
Pregunta N.- 5 ¿El taller de soldadura  cumple con las normas de seguridad industrial? 
 
 
 
Elaborado por: Rolando Arequipa 
 
Análisis de datos. 
La mayoría de encuestados afirman que rara vez se cumple con las normas de seguridad industrial. 
La seguridad industrial es el conjunto de normas que se deben aplicar en un trabajo, para evitar 
cualquier riesgo laboral. 
La ausencia de Seguridad Industrial en el taller de soldadura demuestra que no se puede laborar 
bajo los índices que implica una competencia laboral 
FRECUENCIA PORCENTAJE
Siempre 15 30,0
Casi siempre 16 32,0
Rara Vez 19 38,0
Nunca 0,0
Total 50 100,0
Elaborado por: Rolando Arequipa
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Cuadro N.- 6 
Pregunta N.- 6 ¿Es necesario dominar muchas destrezas en el desempeño de la actividad de 
soldadura? 
 
 
 
Elaborado por: Rolando Arequipa 
 
Análisis de datos. 
La mayoría de encuestados considera que siempre es necesario tener muchas destrezas en el 
desarrollo de una actividad laboral. 
Las destrezas son habilidades y conocimientos especializados que debe tener un trabajador para el 
buen desempeño de la actividad de soldadura 
El tener algunas destrezas permite desarrollar una actividad laboral de manera eficiente y efectiva. 
 
FRECUENCIA PORCENTAJE
Siempre 45 90,0
Casi siempre 5 10,0
Rara Vez 0,0
Nunca 0,0
Total 50 100,0
Elaborado por: Rolando Arequipa
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Cuadro N.- 7 
Pregunta N.- 7 ¿Cree usted necesario tener habilidades para el desarrollo de la soldadura? 
 
 
 
Elaborado por: Rolando Arequipa 
 
Análisis de datos. 
La mayoría de encuestados considera que siempre es necesario tener habilidades para el desarrollo 
de soldadura. 
Las habilidades son facilidades manuales que un soldador debe tener. 
EL tener algunas habilidades manuales permite desarrollar un  trabajo adecuadamente 
 
 
FRECUENCIA PORCENTAJE
Siempre 48 96,0
Casi siempre 2 4,0
Rara Vez 0,0
Nunca 0,0
Total 50 100,0
Elaborado por: Rolando Arequipa
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Cuadro N.- 8 
Pregunta N.- 8 ¿Se debe tener conocimientos técnicos- científicos para el desarrollo de la 
soldadura? 
 
 
 
Elaborado por: Rolando Arequipa 
 
Análisis de datos. 
La mayoría de encuestados considera que siempre es necesario tener conocimientos técnicos 
científicos para el desarrollo eficiente de una actividad laboral 
Los conocimientos técnicos- científicos es la teoría desarrollada  en las diferentes etapas de un 
proceso tecnológico. 
El conocimiento científico mejora el desarrollo de una actividad laboral y contribuyen eficazmente 
al desarrollo al desarrollo de la industrial del país. 
FRECUENCIA PORCENTAJE
Siempre 37 74,0
Casi siempre 12 24,0
Rara Vez 1 2,0
Nunca 0,0
Total 50 100,0
Elaborado por: Rolando Arequipa
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Cuadro N.- 9 
Pregunta N.- 9 ¿Un buen desempeño laboral implica tener valores? 
 
 
 
Elaborado por: Rolando Arequipa 
 
Análisis de datos. 
La mayoría de encuestados considera que siempre es necesario contar con valores en el desempeño 
de una actividad laboral 
Los valores son actitudes del trabajador frente a su actividad, está relacionada directamente con su 
actuación frente a sus compañeros de trabajo 
Los valores son una parte elemental para logra desarrollar una actividad adecuadamente 
 
FRECUENCIA PORCENTAJE
Siempre 40 80,0
Casi siempre 5 10,0
Rara Vez 5 10,0
Nunca 0,0
Total 50 100,0
Elaborado por: Rolando Arequipa
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Cuadro N.- 10 
Pregunta N.- 10 ¿Los Estándares de competencia laboral son un referente para: diseñar programas 
de capacitación y formación profesional? 
 
 
Elaborado por: Rolando Arequipa 
Análisis de datos. 
La totalidad de encuestados mencionan que siempre son un referente los estándares de competencia 
laboral para el desarrollo de programas de capacitación. 
Los estándares de competencia laboral son el conjunto de reglas y normativas que orientan el 
quehacer profesional. 
Se debe considerar los estándares de las competencias laborales para diseñar cualquier tipo de 
capacitación laboral. 
El análisis de datos se realizó de manera cuantitativa y cualitativa, los resultados se muestran en los 
anexos correspondientes. 
Análisis cuantitativo significa contabilizar las respuestas correspondientes en base a la escala 
establecida para el efecto 
El análisis cualitativo se fundamenta en determinar las cualidades o características de las 
respuestas. 
FRECUENCIA PORCENTAJE
Siempre 35 70,0
Casi siempre 10 20,0
Rara Vez 5 10,0
Nunca 0,0
Total 50 100,0
Elaborado por: Rolando Arequipa
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.CONCLUSIONES 
 Es necesario realizar un análisis previo para poder diseñar un puesto de trabajo 
 Las competencias laborales aplicadas a un puesto de trabajo optimizan su rendimiento 
 Es factible desarrollar un diseño para la implementación de un puesto de trabajo en 
soldadura Mig- Mag 
 
RECOMENDACIONES 
 Incentivar a los demás estudiantes de educación técnica, para que continúen 
desarrollando proyectos con un enfoque por competencias. 
 Aplicar el presente trabajo de investigación. 
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CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE GANT 
 
Actividades Tiempo Estimado 
 Diciembre Enero Febrero Marzo Abril 
Presentación del plan del proyecto X     
Aprobación de plan de proyecto X     
Tutoría l. Planteamiento de problema X     
Tutoría ll. Formulación de objetivos, 
justificación, marcó teórico, metodología. 
  
X 
   
Tutoría lll. Diseño de encuestas, análisis 
de resultados. 
   
X 
  
Tutoría lV. Interpretación de resultados    X  
Tutoría V. Planteamiento de propuestas    X  
Tutoría Vl. Primer borrador    X  
Tutoría Vll. Corrección e impresión final.     X 
Tutoría Vlll. Defensa del proyecto de 
grado 
     
X 
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UNIVERSIDAD CENTRAL DEL ECUADOR 
 
FACULTAD DE FILOSOFÍA, LETRAS  Y CIENCIAS DE LA EDUCACIÓN 
 
ESCUELA DE EDUCACIÓN TÉCNICA 
 
 
CARRERA DE MECÁNICA INDUSTRIAL  
 
 
PROPUESTA DE TRABAJO 
 
 
 
 
 
 
 
 
 69 
 
OBJETIVO GENERAL. 
Realizar el diseño de taller de soldadura mig-mag para la formación profesional de jóvenes del 
centro de desarrollo integral “cenit” considerando las competencias laborales 
 
OBJETIVOS ESPECÍFICOS. 
1. Identificar y describir las diversas actividades de los procesos mecánicos de construcción en los 
trabajos de cerrajería. 
 
2. Describir las instrucciones técnicas para práctica de servicios profesionales adecuada en el 
medio laboral. 
 
3. Efectuar trabajos de mueblería confiables, fiables y seguros para el cliente. 
 
TALLER DE SOLDADURA MIG-MAG 
 
EL Taller mecánico es el sitio de trabajo de todo el personal involucrado en el diseño, elaboración 
y construcción de los diferentes trabajos para clientes internos y externos.  
 
Este sitio de trabajo debe estar adecuado de forma que se pueden realizar con comodidad todas las 
actividades relacionadas con el trabajo de un ajustador mecánico. 
Como elementos fundamentales de un taller mecánico tenemos: 
 El banco de trabajo de madera con estructura metálica para que posea rigidez y el peso 
suficiente para que no se mueva al momento de ejecutar operaciones de limado, aserrado, etc. 
 Tornillos de banco montados sobre el banco de trabajo, estratégica y ergonómicamente 
ubicados para facilitar la sujeción de piezas de todos los tamaños que se requieran. 
 Herramientas manuales apropiadas para el trabajo con metales. 
 Máquinas eléctricas específicamente taladros manuales y de pedestal, esmeriles de banco, 
amoladoras, soldadora eléctrica y un compresor pequeño. 
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PLANOS DE TALLER 
Todo trabajo a realizarse en un taller mecánico se inicia por un plano de taller que contiene de 
manera gráfica todos los componentes en conjunto y en partes de la construcción a realizar. 
 
Un plano de taller provee toda la información necesaria para el desarrollo eficaz y eficiente de una 
construcción mecánica aprovechando de la mejor manera los materiales, es decir disminuyendo 
desperdicios de los mismos. 
OPERACIONES DE TALLER 
 
Los trabajos de cerrajería abarcan una gran cantidad de operaciones mecánicas. Todas ellas 
combinadas dan lugar a la generación de un proceso de construcción de una determinada pieza. 
 
En un proceso de construcción básico de cerrajería se distingue las operaciones de: 
 Trazado mecánico 
 Aserrado o corte 
 Limado 
 Taladrado 
 Soldadura 
 Esmerilado 
 Pintura 
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DISEÑO DE UN TALLER DE SOLDADURA MIG-MAG 
Equipos: 
Soldador TIG 
Soldador MIG 
Soldador de arco eléctrico 
Soldadura autógena 
Equipo de soldadura multipropósito 
Servicios docentes. 
Planos y dimensiones de un taller de soldadura. 
 
EQUIPO BÁSICO PARA TIG Ó GTAW  
El equipamiento básico necesario para ejecutar este tipo de soldadura está conformado por: 
1. Un equipo para soldadura por arco con sus cables respectivos. 
2. Provisión de un gas inerte, mediante un sistema de mangueras reguladores de presión. 
3. Provisión de agua (solo para algunos tipos de sopletes). 
4. Soplete para soldadura TIG. Puede poseer un interruptor de con-trol desde el cual se comanda el 
suministro de gas inerte, el de agua y el de energía eléctrica. 
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EQUIPO DE SEGURIDAD MÍNIMO 
 
Para realizar cualquier tipo de soldadura eléctrica, el operario deberá contar con el equipo de 
protección necesario. Este cumple con la función de proteger al soldador de las chispas y el calor, y 
de la luz intensa producida durante el proceso de soldadura eléctrica. Las reglas de seguridad que 
siempre deben ser cumplidas son las siguientes, a saber: 
1. Utilizar siempre máscara o casco con vidrios del grado de protección correcto. 
2. Antes de comenzar a soldar, examinar si los lentes protectores del casco no posee grietas o 
fisuras. 
3. Utilizar siempre ropa resistente, junto con delantal de cuero o des-carne con protección de 
plomo. Cubrir el cuerpo y los brazos con ropas pesadas y totalmente abotonadas 
.4.Antes de comenzar a soldar, comprobar que las demás personas estén protegidas contra las 
radiaciones que se desprenderán por efecto del arco eléctrico. 
5. Utilizar una pantalla no reflectante para proteger a las personas que trabajan cerca de usted de los 
destellos luminosos. Nunca comience a soldar cerca de una persona que no esté protegida. 
6. Utilizar ropas de color oscuro, ya que las de color claro reflejarán la luz del arco eléctrico. 
7. Nunca trabajar en un lugar húmedo o con agua, ya que se producirían descargas eléctricas a 
tierra a través del operario 
8. Compruebe que la pieza y/o el banco de trabajo estén conectados eléctricamente a tierra. 
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ANEXOS 
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